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Un aetodo per I'amlgliento dl gmppi (1) ill pnritotti 
uro spezzont tuboUrr |+> di f ila in utffrlale estmsibiU in una stwione <5> di aliaeniwiow dell© atew fil»f 
ad ana aapassioae elastica trasversala della stesao spezamt ad opera di una pluralist dl asti <6>; la 
ewf innraxiMw iteUo apezzone view a«S *ar lata da una diaeaaiane di aistiaa aaxiane traaveraale ad ana aeiiaiw 
traavarfiala superior* ad on frwrta 13) praratatft dal gmppi (U di prodotti (P*f la asta <M vcngoim pal lasse per 
poaizionara . 1© apazzmie U) in carriBpondoma dalla linea (A) di avanzaaenfca per peraattere il passaggia di an 
singalo oruppo (1> di predotti all'intam dello «po«ei» tabolare W espaiKo; quest 'oltiao viene pai rilasciato 
, dalla am (6), m rasa can ravannaento del grappa Ul *i prodotti y par definite rswoigiKrto tiei prodotti 
aedesM a «gp)tn del rinvmlaHnta Blast Icd (teUo grerame tW. CFI5« il 
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aancssa a domanda di brevetto per 1NVENZIONE INDUSTRIALE da] titolo: 
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MISTQPO ffl> APFARECCHIATVRA PF,W TMVYQLGI- 
M E OT O PI GKTTFPI TTOPPTTI COW TOM Jtt 
MAIEBIALE ESSESSSSSLEm. 

a come: ROBOFAC SISTKMI &x«L, di nazionaliri italiana, con sede a 



Villa Verucchio (KNCL Snada Siatale Marecchia, 59, 
Invention Designator SigMauro CERE\ 
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n p resente trovato ccmceme no metodo ed una apparecchiatpra per rav- 
volginieato di gruppi di prodotti, quali bottiglie a different! basi, crrcolare, 
quadrats, rettangolare, oppore anche contexutori in materiale metallic© e di 
forma par&ilelepipeda, il tutto eon tm film in materials estensibfle. 

Attualmcnte nel caznpo teenxco inerente le linee pxoduttive in cui si 
prevede FowolguDextto di gruppi di bottiglie in materiale plastico (cwi&» 
mentc si fai& rifcrimcnto d 9 ora in poi a tale ptodotro, pur essendo la soluado- 
no epplicabilc ad oltri tipi di prodotti o contemtoriX viene ntflizzato, quale 
clemento di imb&LLo od awolgimcnto finale dell© stesso bottiglie, un fbglio 
di materiale plastico con caaa tt c ri atiche di termoretxaibilitt 

Queste linee pievedono, sostanaalmente, un tappcto trasportatofo 60- 
pra al quale sono disposte file affiancate di bottiglie in avrmzamento verso 
una prima staztone che prowede, txamitc appositi dxspositivi, a coi 
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re, owero a suddividere, le bottiglie in gruppi predefimti e destinaii aiPim- 
bollo finale. Tali groppi di prodotti vengono fetti avanzaze verso una seoon- 
da stazionc chc aliments, un foglio di film plasdco (con oorotteristica di ter- 
morctraibilitA) sal piano di avanzamento in mode chc il capo dello stesso 
foglio vcngsa intercetteto dalle basi del gnxppo di prodotti avanrante sul pia- 
no. L'svanzamento del gruppo di pn 
del foglio per un. certo tratto predefijaito, dopodichd la coda del foglio viene 
soUevata da appositi raezzi e trasponata al disopra. del tappeto traspoitatorc 
in modo da awolgerc campletamems il gruppo di prodottL Quests spicgu- 
zione di macchina awolgitrice t stata data, a titolo esplicativo* potcndo le 
fesi di awolgjmenco essere reallzzate con diverse procedure dipendenti dalle 
carattErfstlche delle maccWne nfflfazaig alio scopo. 

A questo punto il gruppo di prodotti viene faxxo entrare in un fomo di 
rtscaldamento che permette al fibglio di film di aderiie r grazie alle proprie 
carHtteristiche di t ej inoretra ihi I ita, mi prodotti cosi da definite una confezio- 

ne stabile dei prodotti medesuni 

Queste linee pexd, in talrari casi e per alcuni prodotti, possono risultere 
moho costoseper il produttoie, in quanto la linea stessa compotta piu gnippi 
di lavoro, quali i mem di sdezione del prodotto (specie quelli in continue),, 
di alimentazzone film e di riscaldimxento; tntti mezzi che necessitsno mnjtre 
di un elevate numero di digpositivi di controllo e di element! accessor! OI- 
Ue a cid vi b da considerate r elevato costo delle bobine di film tennoretrai- 
bile, senza considerate poi il caso limit* di prodotti che non possono essere 
sottoposti a ridcaldameoto ohre certi limiti di temperatura e per i quali non * 
poesibilo adottaro soluzioni utilizzanti awolgimeirti tennoretraibili. 
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A tale scapo la Riohiedente ha peasato o realiazsto una metodologia ed 
una apparoochiatura che realised talc metodo, con la quale sia possibile atte- 
nere an impacchcttemcnto dci suddctti prodotti per il tromite di w film in 
materiale estensibile alUavciso una sernplificazione delle operaziom di av- 
volgimcnto stcsso c riducendo di fetto lc staziom ncccssaric per talc lavoia- 
zione in modo da readers la lavwazione estremamente scmplicc cd cconotni- 

■ 

go. 

Le uaratteristiche tecniche delta soluzione in oggetto cd i iclativi van- 
taggi iisulteramio maggionnente evidenti nella descrizionc de tt agli at a che 
segue, di sue possibili fbnne di attaaziune e iealizzazione. non limitative, 
time basate sul medesimo conceuo ttmovaflvo ed illustrate nei disegni alle- 
gata, in cm: 

la figura 1 illustra le varie fiasi di attnazicme del metodo per rav- 
volgtmento di gruppi di prodotti oggetto del presence trovaro, la figura ripor- 
ta le fasi in una vista prospettica schematica con alcune parti aspartate per 

meglio evidenziarne altre; 

la figora 2 illustra una delle stazioni fecenti parte deirappareo 
chiatnra artuapte il metodo oggetto del p re se nte trovatn, la figura riporta ana 
vista ptoepet ti ca di una stazione di aliraentaarione di film; 

la figura. 3 Sinatra an particulars B mgrandito di cm alia fignra 2 
in ana vista, laterals con alcune parti aaportate per meglio evidetmatne altre; 

la figura 4 illustra ua particolare C ingrandrto di cm alia figura 1, 
c pjft prcciaammte ana atroadi an piano di tra s p orto di gyuppi di prodottx; la 
figora riporta una vista loterale schematics con alcune parti asportate 
meglio evidenziarne altre. 
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Confoonemenle alle figure dei disegni allegata e con panicolare riferi- 
mento alia figura 1, il metodo in oggetto viene attnalo per ottenere rawolgi- 
mento dt gruppi 1 di prodotti P can un film 2 di materials estensibile, pro- 
dotti oho nel caso illustrate., ed a puro titolo esemplificatrvo, sono materia- 
Kgg*fi da bottiglie P; il metodo h owiamenfce applicabfle anche ad attre tipo- 
Iogie di prodotti (qimli;eonfemitori tnetallici di forma parallelepipeda, circcv 
laxe* ccc.). In scstsnza il metodo in oggetto prevede la definizione di uno 
spczzonc tubolarc di film estensibile che viene calzato su un disposttivo di- 
latatare disposto al di fuori di una linca di alimentozioner dei prodotti; ques 
dispositive viene poi poitato in oomspondenza della linea, con il film alls 



g&to, a riccviinento di un gruppo di prodotti che vengono in 
drilo stesso. Inline, lo spczzone viene rilaaciato dal dispositivo dilatators ad 

■ 

awolgexe il gruppo ed a seixarlo, grazic al ritomo clastico del film atesso, 

Semprc osscrvundo la figure. 1, i prodotti P sono disposti lungo una 
linea di avanzamento A orizzontale, Vimo di seguito alTaltro, ed a file af- 
fiancate. fino a taggiungere una stations di selezkme in grappi 1, dcgli steasi 
prodotti, predeterminati in nmnero (qui non illustraia pejccM di tipo nolo e 



parte 











VOL 


J 





prodotti 



s 



ingombro longtrodlnali 



volgimentrt. 

Paxtendo da questa cmtfiginazione dei gruppi 1, si ha una succession 

• > * 

di fast, visibali chianunente in figura 1, per rawolgimento dcgli stessi pro- 
dotti che pxevede imzialmeme Ja defmizione di uno spezzonc 4 lubolarc di 
film 2 in materiale estensibile (ad esempio un film coimmements denominft- 
to "stretch wood", con spegsore ad esempio di 40 it) in una soutane 5 diali- 
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mentaarione dello stesso film, con contemporatfea disposuzrione dello $pea<y 
ne 4 su una plurality di aste 6 che fonnano una stazfone 60 feccaic pane di 
una pluralM dl stazioni operative (descritte meglio in segirfto). 

Le aste 6 sono posizionate af&ancate runa alTaltra e sono espandibili, 
in tale posizione ielativa. tra una conSgmazlone di minima espansfcme (nella 
quaJe le aste sono di fiaao rawtcmaxe e proas ad accogiiere lo spezzone di 
fihnX ad una posizione di m***ima espanflione nella quale le stesse sono re- 

taiivamente disfanziate. 

La dispositions ddQo spezzone 4 sidle aste ft pnd aweniie tramrte inae- 

* 

rimento o calzata del film 2 sulle medesime aste, per traslaziane dello stesso 
film dalla stazione 5 alle aste 6 9 oppure trsmite un awolgunento di una por- 
zione di film 2, srotolato da una bobina continue attorno alle aste 6. Nel 



■ 

primo caso 30pm citato, lo spezzone 4 tubolare di film * ricavato da Utt film 
2 corttirao eseo stecso tubolare (vedi figure 1 e 2) che viene inserito sulle 
aste 6 per poi essere togtiato a xnisuro, owero per defining uno sviluppo in 



proporzionato al suddetto ingombro Iongtt 
ti P. Net sceondo case (flluslroto in linea 





mm 




ill* 



le 3D del gruppo 1 



• » 

lo spezzone 4.tnbolarc 4 ricavato da an film 2c contimio in bobina che viene 
awoko attoroo alle aste 6 (vedi ftcccc F) e svicccasivomente^ogljaio e salda- 
to per potcr ottencfc sia la sesionc tubolare del film 2o, sia uno svihippo pro- 
porzionaio all* ingombro longrtudinale ID del gruppo 1 di prodoth P. 

Suecessivamente alia disposizionc dello spezzone 4 tubolare di film 2 
sulle aste 6, viene eseguita una estensione elastica trasversale dello speraone 
4 anravereo una movimentazione delle aste 6 (vedi fiecciaFl di figum 1) in 
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di tninfm tt sezionc trasvcrsalc ad una sczione trosversole ahneno snpcriore al 
suddctto fronts 3 presentato dai gruppi 1 di prodotti P. 

Succc5sivamcrrtc 7 o in contemporanea con la fese di extensions dello 
spezzone 4, & prcvista la movioaentazionc delle aste 6 (vcdi freccia F2 di 
figmu 1) per poter poaizionare lo spezzone 4, cosi allargaco, in corrisponden- 
za della suddetta tinea di avanzameato A- II posizionamentu dello spezzone 
4 tale da pennettere il pasgaggio di ua singolo fenrppo 1 di prodotti P alTin- 
xerao dello spezzone tabolare medesimo, il quale viene poi dlasciato dalla 

* * 

plurality di asre d. is fase con ravanzamemo del grappo 1 di prodotti P> per 

■ 

poter unenere rawolgtanento del prodotti medesimi ad opera di un ritomo 
elastico dello spezzone 4 tabolare cbe cosi aderisce stabibnente sui prodotti 
P, owolgendoli e compattandoll 

Nel caso illustrate in fignra 1, la tnovimentazione dello spezzone 4 
tabolare 6 efietttutt n. gttraverso una r o tea io ne delle aste 6 attamo ad nn asse 
X parallelo alia suddetta linea di avanzamento A ed esterno alle aste stesse. 
Nel case illustrate^ la rotazione eSettnata dalle aste 6 (per poter axwtere dalla 
stazione di alimentazione 5 fino ad mftercettare la linea di avanzamento A) & 



25 



pari ad un angolo cz piatto. 

Nel caso sopra descritto, in cui il film 2 continue a aeaione tubolare 
viene inserito sulla plurality di aste 6, pud esfiere realizzata anche una esteur 
aiouc (stretching) longitudinale dello spezzone 4 per il tramite delle etesee 
aste, in modo da realizzare hxaghezze diverse dello spezzone in fuxutione del 
suddctto ingombro longitudinalc ID del gruppo 1 di prodotti P o del numero 
di prodotti coatgtucnti ciascun grappo 1 < 

L'appareoohiatnxa con In quale si realizza il metodo ora descritto pre- 
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vede (vedi aempre fignra 1) un piano di traspono 7. orizzomale, del gruppi 1 
di ptodotti P equidistanziati Praio dalfaLtro (tramite la suddetta stazione di 
seleziooe) ed avanzanti second© la linea di avanzamento A- 

■ 

la una zona nan i n terfer en te con il rastro di tragp o rto 7 & cfasposta la 
suddetta stazione 5 di alimentazione del film 2> Ja quale stazione si corapone 
di mftzd 8 di pt efon natura dello spezzone 4 cbe dispottgooo lo 



desirao sulla plurality di aste 6. 

Come piu ohiaramaKo visibile nelle figure 2 e 3, la stazione S di ali- 
meirtafldone & compoeta da un rullo 15 ccmtmno di film 2 a sezione tubolare 
alxmcntabilC) con la propria estremitd libera, ad una sagoma 16 conformata a 
ounce cd in grado di dtlatore la sezione tubolare del fi l m , 2. • 

S qn »csWa«Klft libera dclla sagoma 16 a sezione maggioro, sono dispoEti 

■ • 

i suddetti mczzi 8 di picfo r m atora dello spczzonc 4, i quali sono eostxtuiti da 
una prima coppia di ralli 17 motorizsati, tra loro parallel^ supportott oil© 
estrenxili dalla staittura della macchina (qui non illustrate). Qncsti rulli 17 
sono disposti da bande opposte alia sagoma 16 a cuneo ed in appoggio ruota- 
bile. ognuno, su una seconda coppia 18, 19 di rulli fblli, disposti a£Bancati 
rraloro, cosl da drfhrire, con lo slesso primo rullo 17, una zona di passaggio 
e ritegno per il trarto remlineo del film 2 tubulate sulieso. 

II ritegno del film 2 nella zona di passaggio & dato dalla strottura dei 
rulli che prevedono (vedi sempre figura 3) le seconde coppic di rulli 18 e 19 
presemanti una distanza D delle propiie ggnwUii ci catenae jnaggiore dclla 
distanza DI pre s enia ta dalla generaaricl Interne della prima coppia di rulli 



17. 



Le seconde cnppie 18, 19 di mill sono tta loro unite alle rispettive 
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i libera da un xacvordo rigido 20 arcuato chc pennctteri cosi, oltoc 
alia connessione delle seconde coppie di rulU 18 e 19, di fungcre aachc da 
carter di suppono per il ccwretto pasaaggio delle zone esteme di raccordo del 
film 2 tubolare. 

5 In figure 3 sono indtcati con 30 dei mezzi di taglio del film 2; questi 

risultann dispnsti in prossimirt delta zona di uscita del film 2 tribolare dai 
primt e second! rulli 17, IS e 19. In figuta 4 tali mezzi 30. sono nunerializ- 
zati con semplid lame di rnglin 31 

La plurality di aste 6 (vedi ancora fignra 1 ) materializzano un tennina- 

10 le 9 di una stazione 10 di movtmeotazione e posizionamento dello spezzone 

4 in cotrigpondenza di un vano 11 tealizzato sol piano di trasporto 7: in tal 

* 

modo le stesse aste defimscono viitnahnente una parte del piano tnedesimo e 



b! If i 



pennettono il passaggio di un relative gruppo 1 di prodottiP all'interno del- 
lo spozzone 4 tubolare. 
15 Questa stazione 10 di movimentazione e 

composta da una plurality di bracci 13 supportagti a sbalzo corrispondenti 
terminal! 9 Ognano di questi brnoci 13 6 tadialmante unho^ ad una rispetti- 
va catrcmM libera, ad un anello o flangia 14 motoiizzsto, ruotabile scttorno 
al suddetto asse X parallel© alia tinea di avanzsznento A, per poter portare i 



20 terminal! 9 almeno dalla stazione 5 di alimentazione fissa al vano 1 1 secon- 

du la suddetta rotazionc di almeno un angolo tc che in figure 6 peri a 180°. 
In pratica la stazione 10 materializza un gruppo "revolver* ehe petmette di 
avere sempre un terminate 9 in conispondenza della stazione 5 di alimenta- 
zione e conterapurazieameute un altro terminate 9 sul piano di trasporto 7. 

25 Nel caso ilhistratt) in figura 1, cda puro titolo csemplLficaiivo, sono illusfiati 
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qwrttro tenmnoli 9 come oomposiziona dalla staziono 10 di xnovii 
ma 4 ovvio che a numcro c la disposiziane pud essere variata in funzfone 



dclle csigenze della Iinca produtrivu. 

Come illustrato ncllc figure I, 3 c 4, ogni asta 6 4 costituita da un na- ^ 
stro chiuso ad ancDo su una coppia di pulegge 21, mcntrc il terminate 9 4 
ctnnposto da cuppie affiancate di questi nastri 6 mobili in allQfltaD fli i iEfl m> cd 
avvicinamento reciproco secondo assi verticali Z cd orizasontali X 9 in modo 
da variore la scziunc trasversale dello spezzoac 4 tubolaie di film 2. 

Questi nastri 6 sono moxorizzari gttrgvgreo dei mezzi 12 di movimenia- 
zione (nan pienamente illustraii) dispostL sulla stazdoue 10 di movimcntazio- 
ne e posizionainemo, c con i quail & possibile ottenere sia rinserimento del- 
lo speazone 4 sai medesimi oastrt quasdo questi risultano in prossimita deOa 
sfazione di altatentazione S (vedi fteccia F5 di figure 3X flia il rilascio dello 
spezmne 4 tuholara, in fase con il piano di trasporto 7, per porar awolgere il 
gruppo 1 di prodofti P (vedi frecce K6 di figura 4). 

L'eventuale possibility di v ariar e la velocity dei nastri 6 pennette di 
ottenere, se necessario, anche la suddetta estensione elastic* longitudinale 
del film 2: qupsto pud essere eSEettuato diSereoziando la velocity di aliment 
tnzione dei tuIK 17 (piu bass*) e la velocity di presa del film 2 da parte dei 
nastri 6 (piii alta), 

Ossecvando la figura 1, all'intemo dello spezzone tubolaie 4 gia inseri- 
to sai nastri 6 * umestabile un piano rigido 22 che definisce tm tratto di 
unionc del piano di trosporto 7, e con il quale e possibile copriie il vano 11 
donate 2 passaggto del gruppo 1 di bottiglie al'intemo del relative spezzone 
4 tubolnze. II piano rigido 22 pud essere inserito snbito dopo l'estensione 



« * • • • • * 
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clastica trasvcrsale dcllo spczzone 4 da parte dellc aste 6 e prclcvoto, da una 
apposite dispositivo (qui non illustrate) prcvisto sulTapparccchiatura, dopo 
die lo spezzooe 4 6 rilasciato dalle aste 6 sul gruppo 1 di pradotti F. 

Nella figura 4 4 illustrate una soiuzkme alternativa al suddetto piano 
rigido 22. Ia questo case 6 il piano di trasporto 7 che risnha prowisto di xm 
tratto mobile 23 che viene inserito (vedi fireccia F4) alT interne dello spez- 
zone tubolare 4, qnando i nastri 6 con lo spezzooe medesimo am vano in cor- 
rispondenza del vano 1 1, per poi esserc ritratro quando il gruppo 1 di prudot- 



ti P ha gift oltre 



spezzone 



nastri medesimi, ed j rmstri 6 devono allontanarsi dal paino di trasporto 7. 

Sempore in figura 4 6 possibile osservare come, sia il tratto mobile 23 
che la parte di piano di trasporto 7 disposta a vaile del vano 11, presentmo le 
rispettive estremftA contraHacciate sagomate in xnodo da defttdfe on canale 
di passaggxo per la parte inferiore dello spezzone 4 tubolare durante la fase 

■ 

di rilascio dello spezzone medesimo. 



fun 



Tale metodo e la relatrva apparecchiatara qmndi raggiungono gli ft 
p refiss ati attraveiso un sista ma di avvolgixnento estremamente rapido e sicu- 
ro grazio sia all'utSizzo di uno spezzone tubolare estensibile di film, sia alia 
partioolare atnrttura dello aste che pezxnettono xm wloce adeguamento dello 
spezzone al gruppo di prodotti, rondondo quindi metodo ed appaiecchiatnxu 
cstremamente veisatili noirawolgimcnto di divert gruppi di prodotti, ed 
anche per qnei prodotti che precedentemente cum pote v an o essere awolti 

* 

con film con csnatteristiche di tcrmoretraibiliti. 



La particolaie strattura a ''revolver" che definisoe la stozione di movi- 
mcntazjone dellc aste penncttc inoltrc di montenere l'ingombro delTapparec- 
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chiatura estremamente ridotto- 

Ollre a cid vi 6 da considerare; che una tale appa re c ch iatiga rende 
estremamente pi 4 cconamico l'swolgmicnto dei gruppi rispctto allc suluzio- 

« 

ni che udlizzaoo film termoreiraibUe pit costoso rispetto ad un film con ca- 
5 ratterlstlclie dl estensflrtltti ed oltretmto necessitanti tunnels di xiscaldamen- 

to. 

ntrovato cosi concepito 6 snscettibile di numerose modifiehe e vaxian- 
ti, time rientrarrti neHtanhitn del concetto inveirrrvn. Tnoltre, rani i dettagli 
poasono essere sostituiti da element! teoodlcamente equivalent!. 



c. 
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1. Metodo per l'awolgiinento di fcruppi (1) di prudotti (P) cou ua film (2) 
di materiale estensfbf le, gnippi (1) di prodotti disposti lungo una linea (A) di 
avanzamento orizzontale e presentami an fronts (3) ed un ingombro longitn- 
dfnale (ID), caranerazato dal fetto cU prevedere te seguenti fesi in succes- 



sions' 



-n> definizione di una spezzone tuboiare (4) di film in materiale estensibi- 
le in una stazione (5) di alimcntazicme delta stessn film, disposta in una 2ona 
non interferente con detta. linea (A) di avanzamentn, can contemporanea di- 
sposraooe dello gtesso spezzone su una plurality di aste (6), ad awolgimento 
delle stesse, formanti una (60) di una plurality di stazioni operative; 
-b) estenstane elastica trasversale di detto spezzone (4) per il tramite di 
detta plurality di aste (6) in grado almeno di variaie la configurazione dello 
stesso spezzone da una dimensione di minima seziene trasversale ad una se- 
zionc trasvcraalc almeno superior© al detto front© (3) presentato da detti 
gnippi (1) di prodotti (P); 

-c) movimcataaone di dctta plurality di aste (6) in modo da posiaonars 
dctto sp e zzone (4), in configurazione di mossima estensione trasversale, in 
corrispondenza di detta linea (A) di avanzamento e cosl da pennetfece il pas- 
saggio di un singolo detto gruppo (1) di prodotti nll'interno del detto 



25 



ne tuboiare (4), e 

-d) rilascio di detto spezzone tuboiare (4) di film da detta plmatitd di osto 
(6). in fase con l'avanzamento di dello gruppo (1) di prodotti (P), ed in mo- 
do da ottenere l'awolgimeiito dei prodotti jnedesinu ad opera di un rinveni- 
mento elasdco del dctto spezzone (4). 
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2. Metodo secondo la rivcndicazione 1, caratterizzato dal fatto che det- 
to spezzone (4) tubolare di film ricavata da un film (2) continue a sczaonc 
tubolare ioserito su dctta plurality di aste (6) in corrispoodcxiaa di dctta fesc 
a), c tagliatv prcucUememente a detta fasc b) cosl da definite uno sviluppo 
longiiudinale proporziooato a detto ingombro longitudinale (ID) di detto 
gruppo (1) di prodotti (P), 

3. Metodo secondo la rivcndicazione 1, caratterizzato dal fotto che det- 
to sp e gon e (4) tubolare 4 ricavato da un fifr" (2c) continuu avvolto anonxo a 

» 

delta plurality di aste (6) e suc^essivatnenie tagliaro e saldato cosl da defini- 
te it detto spezzotie (4) a seadone tubolare con sviluppo propoizksnato a detto 
ingombro tongrtndrnale (ID) di detzo gruppo (1) di prodotti (FX 

4. Metodo secondo la rivendicazione I, caratterizzato dal fatto che xra 

detta faase si) e detta Sue b) £ previsto altresi una estensione elastica longrtn- 
dinale di detto spezzone (4) tobolaTe per ii tramrte di detta plurality di aste 
(6) ed in mod* da realizzaxe una lunghezza dello stesso spezzone propomo- 
nata a detto ingombro longxtodtnale (TO) di detto grappo (1) di prodotti (P). 
5- Metodo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detta 
fase c) di movimentazione di detto spezzone (4) da detta stazione di alimen* 
tazione a detta lirtea di avanzamento & efFettuata attraverso una rotazione di 
detta ptaratitft di aste (6) atiomo ad un asse (X) non contenente le stesse e 
sostanztalmcnte parallclo a dctta linen (A) di avanzamento. 



s 



6 . Metodo secondo la rivendicazione 5, caratterizzato dal fotto che detta 
plural iti di aste (€) vicne rootata di almeno un ongolo {«) pari gos taazial - 
mente ad un angolo piatto- 

7. Apporccchiatora per Tawolgimcnto di \ 
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(2) di mnteriale cstcnsifailc, gruppi (1) di prodotti (P) presented to ftontc 

(3) di avanzamenlo ed un ingombro longitudinalc (ID) predefinito, caratte- 



orizzonndc di gruppi (1) di prodotti (P)> eqradistaiziati Tunc dalTaltio, cd 
avanzanri secondo una linea di avanzamento (A): 

una stazione (5) di alimeniazione di uno spezzone tubolare (4) di film 

■ 

composta da mezzi (8) di preformatura di detto spezzone (4) atn apermew- 



(6) definenti uno di una plurality di terminali (9) di cm 6 compbsta 



ne (4) in corrispondenza di im vano (11) realizzato sn detto piano di traspor- 
to (7) in modo da definire una parte di essn ecosi da pennettere il passaggio 
di un relatxvo detto grappo (1) di prodotti (P) airintemo di detto spezzone 
(4) tubolare; 

dei rnesszi (12) di movimenlasione agenti. su detta plurality di aste (€), 
disposti su detta etazione (10) di movimentazione e posizionamento, ed atti a 
petmettare un rilascio di detto spezzone (4) tubolare, in fese con detto piano 
di trosporto (7), in modo da realizzaxe P awolgnnento di detto gnippo (1) <H 
prodotti (P) con detto spezzone (4) tuboloxc di film. 

$, Apparecchiaiura accondo la rivendicazione 7, camtterizzete dal fetto 
chc detta stazione (10) di movimentazione e poaisdonamcntp & eomposta do 
una plurality di biacci (13) supportantL, a sbalzo, oomspondenti detti termi- 
nal! (9); detti bracci (13) esscxtdo radialmente solidali, ad una rispettrva 
estrenuti libera, ad un ancllo (14) uxotorizzato ruotabile attorno ad un aase 
(X) sostanzialmente pandlelo a detta linea di avanzamcnto (A), e cost da 



rizzata dal firtto di prevedere, in prossimiti di un piano di txaspodto (7) 




e a sezione tubolare su una plurality di aste 




rto di detto spezzo- 
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permettere una movimeinazioiie di ogm dcllo tcnnixialc (9) almcno da detta 
stazione (5) di alimentazlone a detto vano 

9. Apparecctoiamra secondo la rivendicazione 7„ caratteriz&ata dal fatto 
che rietta stazione (5) di alimencazione cotnposta da im ruilo (IS) contmno 
di film (2) a sezione tnbolare alimemaWle, con la propria estremita libera, 
ad una sagoma (16) confttrmata a cuneo in grado di dilatare la. sezione di 
detto film (2); sim'estremitt libera di delta sagoma (Id) a cuneo, a sezione 
maggiore, essendo previsti detti matzx (8) di prefarmatma di detto spezzone 
(4) costttuiti da una prima coppia di rnlli (17) muum^yati, disposti da bande 
oppoeto a detta sagoma (16) a cuneo ed in appoggio ruotabile, ogmmo, con 
una seeonda coppia (18, 19) di nUli folli disposti affiancati tra.loro cost da 
definite, con a detto primo nillo (17), una correspondents zona di passaggio 
e ritegno per il tratto rettilineo sottoso di detto film (2) tubolare, 

10. ApparcccMatura secondo la rivendicazione 9, cttraAterizzata dal fatto 
che ogtri detta seconda coppia (IS, 19) di ndli presenta nna distsmza (D) tra 
te proprie generatxici cstcmc maggiore dell* dietanza (DI) pieseafsta dalle 
geneiatrici interne dclla detta prima coppia di rulli (17) oosi da permettere il 
ritegno di una pondonc di detto film (2) all 'interne di detta zona di passag- 
gio per lo stesso film. 

11. Appaiecchiatura secondo la rivendicazione 9, carattcrizzata dal fatto 
che le dene seconde coppie (18, 19) di ndli sono tra loro unite allc riapcttivc 
esgemit& da un laccoido rigido (20) arcuato atto a permettere il supporto ed 

■ 

il passaggio deUe zone esterne di raccordo di deno film (2) tnbolare. 

12. AppareccManna secondo la rivendicazione 7, caratterixzata dal fatto 
che ogni detta asta (6) & costitonta da un nastro chiuso ad ancllo sn una oop- 
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pia di puleggc (21); detti naatti (fi) essendo disposti a coppic affiancate e 
parallele e risullando mobili in aUontanamcnlo ed awfcinamemo nsciproco 
secondo assi vertical!. fZ) ed orizzontali (X*) in mudo da vaiiare la sezione 



di passaggio <U deno spezzone (4) dl fflm Tubolare. 

13, Apparecrtrianna secondo la rivendicazione 7, caratterizzata dal fetto 
che ajrinterno del detto spezzone (4) tubolare disposia su dena plurality di 
aste (<S) 6 innestabile, in comspondenza di dena movimemazione della stessa 
plurality di aste tm detta stazi one (5) di alimentanone e deem piano dl tra- 
sporto (7), rm piano rigido (22) definente un tratto di unione di detto piano 

■ 

di trasporto (7) in comspowdenaa del detto vano (11). 

14, Apparecchiatura secondo la rivendicazione 7, caratterizzata dal ffatto 
che detto piano di trasporto (7) & previsto di un tratto mobile (23) atto ad 
essere inserito alPinterno di detto spezzone tubolare (4), in comspondenza 
del posudonamento dello stesso spezzone in detto vano (11), e rispettiva- 
mente ad essere ritratto in eoirispondenza del passaggio di detto gruppo (1) 
di prodotti (P) aU'mtemo del detto spezzono tubolare (4). 

15, Mctodo secondo le rivendienziom da 1 a 6 e appareccMatara secondo 
lc rivendicaztoni da 7 a 14 e secondo qoanto descritto ed illustrate con riferi- 
mcirtc alio figure degli xtmti disegni e per gli acccnnatc scopL 

Bologna, 31.07,1996 Infcdc 
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XlMandatario 
Qeom. Paolo PEDERZTN1 
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